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Beschrelbung 

[0001 ] Die vorliegende Erflndung betrifft eine Durch- 
laufschleifmaschine zum Bearbeiten einer ebenen 
Werkstuckoberflache mit einer Schleifstation mitmin- 
destens zwei rotierenden Schleifwerkzeugen, insbe- 
sondere Teller- oder Walzenschleifer. 
[0002] Bei der Hersteiiung von Mobelteilen, Zim- 
merturen oder dergleichen mussen die einzeinen 
Komponenten nach der Maschinenbearbeitung ober- 
flachlich geschliffen werden, urn etwaig vorhandene 
Grate zu entfernen und/oder um die Oberflache zu 
glatten und von feinen Holzfasern zu befreien. Nur 
eine derart glatte Oberflache kann ordnungsgemaft 
lackiert werden. Analoges gilt fur Werkstucke die vor- 
lackiert sind. Des weiteren werden Durchlaufschleif- 
maschinen zum Entgraten von Metallwerkstucken 
eingesetzt. 

[0003] Insbesondere, wenn an sich ebene Oberfla- 
chen Erhebungen, Vertiefungen oder Aussparungen 
aufweisen, werden bei derartigen Durchlaufschleif- 
maschinen einzelne Werkstucke auf einer Transport- 
vorrichtung an einer oder mehren Schlerfstationen 
entlang gefuhrt, wobei die Schleifstationen uber Tel- 
ler- und/oder Walzenschleifer verfugen, an denen 
Schleifpapier lamellenartig angebracht ist. Die Teller- 
oder Walzenschleifer bearbeiten das Werkstuck, ins- 
besondere die Profilierung, aus verschiedenen Win- 
keln. 

[0004] Aus der DE 1 00 35 977 A1 ist beispielsweise 
bekannt, an einer Durchlaufschleifmaschine sowohl 
eine uber die gesamte Werkstuckbreite fuhrende 
Schlerflamellenwalze, als auch eine Anzahl von 
Schleiflamellenteller (auch Tellerschleifer genannt) 
zu Integrieren. Dabei soil die Schleifiameiienwalze 
die Werkstuckoberflache in Transportrichtung schlei- 
fen, wahrend die Tellerschleifer urn ihre Hochachse 
rotieren und somit die Werkstuckoberflache aus ver- 
schiedenen Richtungen her bearbeiten. Dabei wer- 
den die Tellerschleifer zusatzlich zur Rotation oszillie- 
rend quer zur Vorschubrichtung bewegt, um jeden 
Punkt der Werkstuckoberflache aus verschiedenen 
Winkeln zu bearbeiten. 

[0005] Aus der DE 1 96 1 1 932 A1 ist eine Schleifsta- 
tion fur eine Durchlaufschleifmaschine bekannt, bei 
der an einer Hauptrotationsachse vier Nebenrotati- 
onsachsen vorgesehen sind, wobei an Jeder Neben- 
rotationsachse wiederum vier Walzenschleifer ange- 
bracht sind. Dabei rotieren die Walzenschleifer um 
ihre horizontale Achse und sowohl die Haupt- als 
auch die Nebenrotationsachse rotieren die Walzen- 
schleifer nochmals. Hierdurch wird ein diffuses Be- 
wegen der jeweiligen Walzenschleifer uber die Werk- 
stuckoberflache erreicht mit dem Ziel, jeden Punkt 
der Werkstuckoberflache aus moglichst unterschied- 
lichen Winkeln zu erreichen, um ein ausreichendes 
Schleifen auch schwieriger Kanten, Profile oder 
sonstiger Musterungen zu ermoglichen. 
[0006] Aus der WO 99/22905 ist eine Schleifstation 
bekannt, bei der an einer Hochachse eine Anzahl von 



Walzenschleifern angebracht ist, wobei die Walzen- 
schleifer einerseits um ihre horizontale Achse rotie- 
ren und andererseits um die Hochachse rotieren. 
[0007] Bei ail den vorgenannten Durchlaufschleif- 
maschinen wird die Werkstuckoberflache von den 
einzeinen Schleilwerkzeugen aus verschiedenen 
Richtungen und Winkeln geschliffen. Dabei erfolgt 
die Bearbeitung der Werkstuckoberflache nicht wirk- 
lich gleichmaftig. Durch die Oszillationsbewegung 
quer zur Transportrichtung entsteht in Verbindung mit 
der Rotation des Schleifwerkzeuges und der Bewe- 
gung des Werkstuckes eine Relativbewegung der 
Schleifwerkzeuge gegenuber der Werkstuckoberfla- 
che, die lokal sehr ungieichma&ig ist. So gibt es Be- 
reiche der Werkstuckoberflache die (Iberwiegend mit 
einem bestimmten Winkel erfasst werden oder die 
mit einer hohen oder niedrigen Relativgeschwindig- 
keit bearbeitet werden, was zu unterschiedlichen 
Schleifergebnissen fuhrt. 

[0008] Hinzu kommt dass die einzeinen Schleif- 
werkzeuge mitunter ungleichmafcig stark abnutzen, 
insbesondere dann, wenn das zu bearbeitende 
Werkstuck nicht uber die gesamte Bearbeitungsbrei- 
te reicht, sondern nur ein Teil dieser Bearbeitungs- 
breite erfasst Derart ungleichmaBig abgenutzte 
Schleifwerkzeuge beeintrachtigen jedoch das Schlei- 
fergebnis der nachfolgenden Werkstuckoberflachen, 
da aufgrund der unterschiedlichen Abnutzung unter- 
schiedliche Schleifergebnisse innerhalb eines Werk- 
stuckes erzielt werden. 

[0009] Davon ausgehend liegt der vorliegenden Er- 
flndung die Aufgabe zu Grunde, eine Durchlauf- 
schleifmaschine der eingangs genannten Art zu 
schaffen, mit der eine gleichmadige Bearbeitung der 
WerkstOckoberflache und eine gleichm^Bige Abnut- 
zung der Schleifwerkzeuge erreicht wird. 
[0010] Als technische Losung dieser Aufgabe wird 
erfindungsgemaR eine Durchlaufschleifmaschine ge- 
mali den Merkmalen des Anspruches 1 oder den 
Merkmalen des Anspruches 3 vorgeschlagen. Vor- 
teilhafte Weiterbildungen dieser Durchlaufschleifma- 
schine sind den jeweiligen Unteranspruchen zu ent- 
nehmen. 

[0011] Eine nach dieser technischen Lehre ausge- 
bildete Durchlaufschleifmaschine hat den Vorteil, 
dass durch die Urnlaufbahn eine definierte Bewe- 
gung der Schleilwerkzeuge uber die Werkstuckober- 
flache erreicht wird, wobei die Schleifwerkzeuge 
stets gleichmaliig uber die Werkstuckoberflache ge- 
fuhrt wird, so dass eine gleichmaliige Bearbeitung 
der Werkstuckoberflache und eine gleichmaRige Ab- 
nutzung der Schleilwerkzeuge erreicht wird. 
[0012] Ein weiterer Vorteil besteht darin, dass diese 
definierte Bewegung vom Maschineneinrichter ge- 
nutzt kann, um die einzeinen Werkstucke entspre- 
chend der Profilierung derart auf den Transportband 
zu platzieren, dass diese optimal von den Schleif- 
werkzeugen erfasst werden, womit ein grundliches 
Schleifen gewahrleistet ist. 

[001 3] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die 
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Umlaufbahn so dimensioniert, dass sich im Bereich 
der zu erwartenden Werkstuckoberflache lediglich 
ein Tail der Umlaufbahn befindet, wahrend ein ande- 
rer Teil der Umlaufbahn auBerhalb der Werkstucko- 
berflache angeordnet ist. Dabei wird die Umlaufbahn 
Vorteilhafterweise so ausgelegt, dass diejenigen Ab- 
schnitte der Umlaufbahn, in denen sich die Schleif- 
werkzeuge linear oder fast linear bewegen Qber der 
zu erwartenden Werkstuckoberflache, insbesondere 
uber dem Transportband angeordnet werden, wah- 
rend diejenigen Teilbereiche der Umlaufbahn, in de- 
nen eine starke Krummung erfolgt bzw. in denen die 
Werkstiicke lediglich verholt werden, aufierhalb der 
zu erwartenden Werkstuckoberflache angeordnet 
sind. Hierdurch wird erreicht, dass sich die Schleif- 
werkzeuge ausschlielilich linear oder fast linear uber 
die Werkstuckoberflache bewegen. Dabei kann es 
dahingestellt bleiben, ob sich die Schleifwerkzeuge 
quer zur Transportrichtung der Werkstiicke oder in ei- 
nem Winkel zwischen +45° und -45° quer zur Trans- 
portrichtung bewegen. In jedem Falle wird durch die 
lineare Bewegung im Bereich des Schleifvorganges 
uber die gesamte Werkstuckoberflache hin eine 
gleichrna&ige Bewegung der Schleifwerkzeuge er- 
reicht. 

[0014] Dies hat den Vorteil, dass die Relativge- 
schwindigkeit der Werkzeuge gegenuber der Werk- 
stQckoberf!3che stets gleich ist, so dass ein gleich- 
rnadiger Schleifvorgang erreicht wird. Ein weiterer 
Vorteil besteht darin, dass durch diesen gleichmafti- 
gen Schleifvorgang auch eine gleichmaliige Abnut- 
zung der Schleifwerkzeuge erfolgt, was einerseits die 
Qualitat des Schleifergebnisses erhoht und anderer- 
seits zu einer wirtschaftlicheren Nutzung bei besse- 
ren Auslastungen der Schleifwerkzeuge fuhrt. 
[0015] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
fasst die Schleifstation eine entsprechend der Um- 
laufbahn ausgebildete Fuhrungsschiene, auf der eine 
Anzahl von Schlitten gefuhrt wird, an denen wieder- 
um je ein Schleilwerkzeug angebracht ist Dies hat 
den Vorteil, dass hierdurch eine kostengunstige und 
zuvertassige Fuhrung der Schleifwerkzeuge erreicht 
wird. Auch wird durch den Bnsatz einer Fuhrungs- 
schiene - Schlitten - Kombination eine reibungsarme 
und storungsfreie Fortbewegung der Schleifwerkzeu- 
ge ermoglicht. 

[0016] Dabei hat es sich als vorteilhaft herausge- 
steflt, diese Schlitten uber eine Zugstange mit einer 
zwangsangetriebenen Kette zu verbinden, so dass 
die uber ein Elektromotor angetriebene Kette den 
Schlitten zieht. 

[0017] In einer besonders bevorzugten Weiterbil- 
dung ist an der Fuhrungsschiene ein Zahnkranz an- 
gebracht, der mit einem am Schleifwerkzeug ange- 
brachten Zahnrad zusammenwirkt, so dass das 
Schleifwerkzeug urn seine Hochachse rotiert, sofern 
der Schlitten voranbewegt wird. Hierdurch wird in 
sehr kostengunstiger Weise eine Rotation des 
Schleifwerkzeuges urn seine Hochachse erreicht, so 
dass das Schleifwerkzeug die Werkstuckoberflache 



nicht nur quer zur Transportrichtung schleift, sondern 
durch die Drehbewegung auch in beliebigen anderen 
Winkeln. Durch einen solchen indirekten Antrieb der 
Schleifwerkzeuge kann die gesamte Schleifstation 
mit einem einzigen Antriebsmotor betrieben werden, 
was wiederum die Fertigungskosten senkt. 
[0018] Weitere Vorteile der erfindungsgemafien 
Durchlaufschleifmaschine ergeben sich aus der bei- 
gefugten Zeichnung und den nachstehend beschrie- 
benen Ausfuhrungsformen. Ebenso konnen die vor- 
stehend genannten und die noch weiter ausgefuhrten 
Merkmale erfindungsgemafc jeweils einzeln oder in 
beliebigen Kombinationen miteinander verwendet 
werden. Die erwahnten Ausfuhrungsformen sind 
nicht als abschlieOende Aufeahlung zu verstehen, 
sondem haben vielmehr beispielhaften Charakter. Es 
zeigen: 

[0019] Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Schleifstation 
der erfindungsgemaden Durchlaufschleifmaschine; 
[0020] Fig. 2 eine Ausschnittsvergro&erung eines 
Teils der Schleifstation gernafi Fig. 1, entsprechend 
Linie IWI in Fig. 1. 

[0021 ] In den Fig. 1 und 2 ist ein Ausschnitt einer er- 
findungsgema&en Durchlaufschleifmaschine darge- 
stellt, bei der auf einem Transportband 10 Werkstii- 
cke 12 mit einer ebenen Werkstuckoberflache an ei- 
ner Schleifstation 14 vorbeigefuhrt werden. Bei den 
WerkstOcken 12 handelt es sich in der Regel urn T(i- 
ren, Bretter oder andere Bestandteile eines Mobels 
oder dergleichen aus Holz oder einem Holzersatz- 
stoff. Die Oberflache dieser Werkstucke 12 muss 
nach ihrer mechanischen Bearbeitung geschliffen 
werden, urn eventuelle Grate und abstehende Holz- 
fasem zu entfernen und die Oberflache zu glatten. 
Dabei soilen auch Vertiefungen oder Erhebungen wie 
zum Beispiel Einfrasungen, angebrachte Leisten 
oder dergleichen, welche quer, langs oder in einem 
beliebigen Winkel zur Vorschubrichtung ausgerichtet 
sind moglichst gleichmaBig geschliffen werden. Bei 
den Werkstucken kann es sich auch urn Metallteile 
handeln, die OfTnungen oder Aussparungen aufwei- 
sen. 

[0022] Die Schleifstation 14 umfasst einen Elektro- 
antrieb 16 und eine Umlenkrolle 18, wobei urn den 
Elektroantrieb 16 und die Umlenkrolle 18 eine umlau- 
fende Kette 20 gefuhrt ist. Diese Kette 20 zieht eine 
Anzahl von Schleifwerkzeugen 22, die in der hierdar- 
gestellten Ausfuhrungsform als Tellerschleifer ausge- 
biidet sind. 

[0023] Jedes Schleifwerkzeug 22 ist werkstucksei- 
tig mit einer Anzahl Schleiflamellen ausgestattet und 
schleifstationsseitig weist das Schleifwerkzeug 22 
eine Hochachse 24 auf. Das Schleifwerkzeug 22 ist 
mit seiner Hochachse 24 an einem verfahrbaren 
Schlitten 26 gehaiten und kann uber den Schlitten 26 
entlang einer Umlaufbahn 28 bewegt werden. Die 
Umlaufbahn 28 ist in Form einer Fuhrungsschiene 30 
realisiert, die die jeweiiigen Schlitten 26 halt und ent- 
lang der Umlaufbahn 28 verschiebbar fuhrt. Ober 
eine Zugstange 32 ist der Schlitten 26 mit der Kette 
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20 verbunden, wobei die Zugstange 32 sowohl an der 
Kette 20, als auch am Schlitten 26 verschwenkbar 
gelagert ist. 

[0024] An der Hochachse 24 ist ein Zahnrad 34 an- 
gebracht, welches in einer auf der Innenseite der 
FQhrungsschiene 30 angebrachten Zahnkranz 36 
eingreift. Durch diese Zahnkranz 36-Zahnrad 
34-Kombination wird das Schleifwerkzeug 22 urn sei- 
ne Hochachse 24 rotiert, sobald das Schleifwerkzeug 
22 fortbewegt wird. 

[0025] Durch diese Konstruktion ist es in einfacher 
Weise und nur mit einem einzigen Eiektroantrieb 16 
moglich, die Schleifwerkzeuge 22 entlang der Um- 
laufbahn 28 zu bewegen. Die Umlaufbahn 28 setzt 
sich aus vier Teilabschnitten zusammen, und zwar 
aus einem ersten Arbeitsabschnitt 40, einem zweiten 
Arbeitsabschnitt 42, einem ersten Verholabschnitt 44 
und einem zweiten Verholabschnitt 46. Die beiden 
Arbeitsabschnitte 40 und 42 sind genauso wie die 
beiden Verholabschnitte 44 und 46 sich jeweiis ge- 
genubeiiiegend angeordnet. Der eigentliche Schleif- 
vorgang findet ausschliefclich in den Arbeitsabschnit- 
ten 40 und 42 statt, welche sich uber der zu erwarten- 
den Werkstuckoberflache befinden. Dabei reichen 
die Arbeitsabschnitte 40 und 42 jeweiis uber die ge- 
samte Breite des Transportbandes 10. Aufterhalb 
des Transportbandes 10 sind die Verholabschnitte 40 
und 46 angeordnet und dienen lediglich dazu, dass 
jeweilige Schleifwerkzeug 22 vom ersten Arbeitsab- 
schnitt 40 in den zweiten Arbeitsabschnitt 42 zu uber- 
fuhren und vice versa. 

[0026] Die Arbeitsabschnitte 40 und 42 sind linear, 
das hei&t geradlinig, ausgefuhrt und verlaufen exakt 
querzurTransportrichtung der Werkstucke 12. Durch 
diese Anordnung der Schleifwerkzeuge 22 wird ge- 
wahrieistet, dass sich die Schleifwerkzeuge 22 
gleichmafiig uber die gesamte Werkstuckbreite er- 
strecken, unabhangig davon, wie breit das einzelne 
Werkstuck tatsachlich ist Des Weiteren wird hier- 
durch erreicht, dass sich die Schleifwerkzeuge 22 mit 
einer gleichrnadigen Geschwindigkeit uber die Werk- 
stucke 12 fortbewegen, so dass die Bearbeitung der 
Werkstuckoberflache vollkommen gleichmafiig er- 
folgt. Durch diese Ausgestaltung der Schleifstation 
14 wird ein optimaler Schliff der Werkstuckoberflache 
querzurTransportrichtung erreicht und durch die Ro- 
tation der Schleifwerkzeuge 22 urn deren Hochachse 
30 wird das Werkstuck 12 auch unter den verschie- 
densten Winkeln geschliffen. Dabei hat es sich als 
vorteilhaft erwiesen, den Abstand zwischen zwei be- 
nachbarten Schleifwerkzeugen 22 in Abhangigkeit 
der Vorschubrichtung der Werkstucke 12 so einzu- 
stellen, dass wirklich jeder Punkt der Werkstuckober- . 
flache von einem Schleifwerkzeug 22 uberstrichen 
wird. 

[0027] Die hier dargestellte Schleifstation 14 kann 
durch weitere Schleifstationen, beispielsweise mit 
Walzenschieifern, erganzt werden. 
[0028] In anderen, hier nicht dargestellten Ausfuh- 
rungsformen ist die Umlaufbahn oval Oder ellipsen- 



formig angeordnet, wobei auch hier die Bereiche 
starker Krummung auBerhalb des Transportbandes 
angeordnet sind. Mit einer solchen ovalen oder ellip- 
senartigen Umlaufbahn werden die oben genannten 
Vorteile in analoger Weise erreicht. 
[0029] In noch einer weiteren, hier nicht dargestell- 
ten Ausfuhrungsform sind die Arbeitsabschnitte 40 
und 42 in einem Winkel zwischen 45° und 1 35° zur 
Transportrichtung der Werkstucke 12 angeordnet. Je 
nach Gestaltung der Werkstuckoberflache und deren 
Profilierung kann eine solche gewinkelte Anordnung 
zu einem weiter optimierten Schleifergebnis fuhren. 
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Schutzanspriiche 

1. Durchlaufschleifmaschine zum Bearbeiten ei- 
ner ebenen Werkstuckoberflache mit einer Schleif- 
station mit mindestens zwei rotierenden Schleiflwerk- 
zeugen, insbesondere Teller- oder Walzenschleifer, 
gekennzeichnet durch kontinuierlich vorangetriebene 
Schleifwerkzeuge, die entlang einer oval oder ellip- 
senformig ausgebildeten Umlaufbahn bewegt wer- 
den. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass Abschnitte der Umlaufbahn mit 
einem grofien Radius im Bereich derzu erwartenden 
Werkstuckoberflache und Abschnitte der Umlauf- 
bahn mit einem engen Radius auBerhalb der zu er- 
wartenden Werkstuckoberflache angeordnet sind. 

3. Durchlaufschleifmaschine zum Bearbeiten ei- 
ner ebenen Werkstuckoberflache mit einer Schleif- 
station mit mindestens zwei rotierenden Schleifwerk- 
zeugen, insbesondere Teller- oder Walzenschleifer, 
gekennzeichnet durch kontinuierlich vorangetriebene 
Schleifwerkzeuge (22), die entlang einer Umlaufbahn 
(28) bewegt werden, wobei die Umlaufbahn (28) im 
Wechsel zwei Arbeitsabschnitte (40, 42) und zwei 
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Verholabschnitte (44, 46) aufweist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Schleifwerkzeuge (22) in den 
Arbeitsabschnitten (40, 42) linear bewegt werden. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 Oder 
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeitsab- 
schnitte (40, 42) im Bereich der zu erwartenden 
Werkstuckoberflache und die Verholabschnitte (44, 
46) aulierhaib derzu erwartenden Werkstuckoberfla- 
che angeordnetsind. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 3 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Arbeitsabschnitt 
(40, 42) ein einem Winkel a zwischen 45° und 135°, 
vorzugsweise 90°, zur Transporlrichtung der Werk- 
stiicke (12) angeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach wenigstens einem der voran- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Schleifstation (12) eine entsprechend der 
Urnlairfbahn (28) ausgebildete Fuhrungsschiene (30) 
umfasst, entiang der die Schleifwerkzeuge (22) mit- 
tels Schlitten (26) gefuhrt werden. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Schlitten (26) uber eine Zug- 
stange (32) mit einer umlaufenden und zwangsange- 
triebenen Kette (20) verbunden ist und von dieser ge- 
zogen wird. 

9. Vorrichtung nach wenigstens einem der voran- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass an der Fuhrungsschiene (30), vorzugsweise in- 
nenseitig, ein Zahnkranz (36) angebracht ist, der mit 
einem am Schleifwerkzeug (22) angebrachten Zahn- 
rad (34) zusammenwirkt, so dass das Schleifwerk- 
zeug (22) urn seine Hochachse (24) rotiert, sofern der 
Schlitten (22) sich voranbewegt. 

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen 
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